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The tubular container (1) comprises a multi-layer film (3), which is made up of a metal foil (3c) 
and at least one outer plastic film (3a). The outer plastic film (3a) has a region of weakness (4), 
acting as a predetermined breaking point, which is produced by thermal action. The region of 
weakness (4) reduces the mechanical strength of the multi-layer film (3) as a whole, so that 
opening aids of a processing device are able to open the tubular container (1) reliably at this point. 
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(g) Schlauchbeutel aus Verbundfolle. 



Per Schlauchbeutel (1) besteht aus einer Verbundfolle (3), welche eine Metalffolie (3c) und zumindest 
eine aussenliegende Kunststoffolie (3a) umfasst Die aussenliegende Kunststoffolie (3a) welst einen als 
Sdlbruchstelle wirkenden Schwachungsberelch (4) auf, welcher durch thermische EInwIrkung herge- 
stellt isL Der Schwachungsberelch (4) veningert die mechanische Festigkelt der Verbundfolle (3) 
Insgesamt, so dass Gffnungshllfen eines VerarbeftungsgerStes In der Lage sind, den Schlauchbeutel (1) 
an dieser Stelle zuveriSsslg zu dffhen. 
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Die Erf indung betriff t einen Schlauchbeutel aus Verbundfolie mit einer Metallfolie und zumindest einer au- 
ssenliegenden Kunststoffolie. 

Schlauchbeutel der hier in Rede stehenden Art werden vorwiegend zur Lagerung von aushartbaren, Ins- 
besondere Mehrkomponentenmassen, wie beisplelsweise Mdrtelnnassen und dergleichen , verwendet. Nach 

5 dem Verfullen mit einer Komponente der Massen werden die Schlauchbeutel verschlossen, beisplelsweise 
durch Verschweissen Oder durch Verschliessen ihrer Enden mittels eines Verschlussdips, beisplelsweise aus 
Metall. In diesem gefullten Zustand werden die Schlauchbeutel zur Verarbeltung der Massen Auspressgeraten 
zugefuhrt, wobei unter EInwirkung gerateseitiger Telle die Schlaucht>eutel durch Zusammenpressen entleert 
werden. Um eine solche Entleerung zu ermoglichen, ist eine Offnung der Schlauchbeutel erforderllch. 

10 Zur Offnung der Schlauchbeutel im vorgenannten Sinne sind verschiedene Mdglichkelten bekannt. So ist 

es beisplelsweise zum einen bekannt, die Schlauchbeutel vordem Elnfuhren in die AuspressgerSte mittels spe- 
zieller Schneidvorrichtungen aufzuschneiden. Diese Art der Offnung hat den Nachteil, dass unmittelbar nach 
dem Aufschnelden Masse aus dem Schlauchbeutel austreten kann und es so zu einer Verschmutzung sowohl 
der Auspressgerate als auch deren Umgebung kommen kann. Aus diesem Grunde ist es zum anderen welt 

15 verbreitet, die AuspressgerSte mit einer Offnungshlife in Form eines Aufstechdorns Oder einer Aufstechkante 
zu versehen. Das Zusammenwirken einer solchen Offnungshllfe mit den in das Auspressger§t eingefuhrten 
Schlauchbeutel n soil zur Folge habbn, dass der Schlauchbeutel an dieser Stelle geoffnet wird, was bei geeig- 
neter Ausiegung des Auspressgerates beisplelsweise erst nach dessen Schliessen erfoigen soli. 

In der Praxis hat sich nun aber gezeigt, dass die vorgenannte bevorzugte 6f fnungsmethode der Schlauch- 

20 beutel mit gewlssen Schwierigkeiten verbunden ist und nicht immer zuf riedensteliend zum Ziei f uhrt. Dies ruhrt 
daher, dass als Material fur die Schlauchbeutel Verbundfolien verwendet werden, die eine relativ hohe mecha- 
nische Festigkeit aufweisen. Beisplelsweise bestehen die Verbundfolien aus einer dder me hreren Kunststoffo- 
lien sowie einer odergegebenenfalls auch mehreren Metallfolien. Zum Schutze insbesondere chemischer Ein- 
wirkungen sind die Verbundfolien aber immer so ausgelegt, dass zumindest aussen eine Kunststoffolie vor- 

25 gesehen ist. 

An Materialien fur die Verbundfolien f inden in bevorzugter Weise als Kunststoff Polyathylen und als Metall 
Aluminium Anwendung. 

Die aus lagerungs- und transporttechnischen Grunden erforderliche hohe mechanische Festigkeit der 
verwendeten Verbundfolien wirkt sich somit nachteillg auf den Offnungsvorgang der Schlauchbeutel aus. So 
30 relchen die vorgesehenen gerSteseitigen Offnungshilfen oftmals nicht aus, die mechanische Festigkeit der 
Verbundfolien zu uberwinden und so die Schlauchbeutel zum gewunschten Zeitpunkt an der richtigen Stelle 
zu dffnen. 

Der Erf Indung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Schlauchbeutel zu schaffen. welcher ein zuverlassiges 
Offnen im Zusammenwirken mit gerSteseitigen Offnungshilfen sicherstellt. 
35 Erf IndungsgemSss wild die Aufgabe dadurch gel6st, dass die aussenllegende Kunststoffolie der Verbund- 

folie einen als Sollbruchstelie wirkenden, durch thermlsche Einwirkung hergesteliten Schwachungsbereich 
auf we ist 

Der durch thenmische Einwirkung hergestellte Schwachungsbereich schwacht somit an einer bestimmten 
Stelle die mechanische Festigkeit des Schlauchbeutels. Diese Stelle wird so gewdhlt. dass sie mit den gera> 
40 teseitigen Offnungshilfen in Verbindung tritt. Dadurch ist nebst der Beibehaltung der mechanischen Festigkeit 
des Schlauchbeutels insgesamt ein zuverlSssiges Offnen zum gewunschten Zeitpunkt und an der vorgesehe- 
nen Stelle in Verbindung mit gerateseitigen Offnungshilfen gewahrleistet. 

Der Schwachungsbereich wird durch thenmische Einwirkung hergestellt. Dies kann in einfacher Weise da- 
durch geschehen. dass auf die aussenliegende Kunststoffolie W§rme aufgebracht wird, die uberdem Schmelz- 
45 punkt dieser Kunststoffolie liegt. Dadurch tritt in diesem Bereich eine die mechanische Festigkeit der aussen- 
liegenden Kunststoffolie herabsetzende Materialversprddung ein. 

Je nach Dickeund Beschaffenheitderausseniiegenden Kunststoffolie kann der Grad derthermischen Ein- 
wirkung, beisplelsweise Zeitdauer und Temperatur, angepasst werden. 

Aufgrund der in derVerbundfolie vorhandenen Metallfolie findet die thermische Einwirkung aber durch ent- 
50 sprechende Warmeableitung ihren Abschluss an der Metallfolie. Dies bedeutet, dass der Schwachungsbereich 
lediglich von aussen bis zur Metallfolie relchen kann, abe;- niemals auch die Metallfolie oder weitere, nach der 
Metallfolie innenliegende, Kunststoffoiien umfasst. 

Je nach Ausgestaltung der Anwendung f indenden gerateseitigen Offnungshilfen kann der Schwachungs- 
bereich punktfdrmig, linienfSrmig oder ringf5rmlg ausgebiidetsein. Dabei kann punktfdrmig auch ein gewisser 
55 Flachen bereich verstanden werden. 

Die thermische Einwirkung kann beisplelsweise induktiv Oder direkt mittels Elektroden erfoigen, wobei die 
verwendeten Elektroden der Form des Schwachungsberelches angepasst sein konnen. 

Anstelle der Verwendung einer separaten Elektrode besteht eine einfeche Mdglichkeitdarin, den dem Ver- 
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schluss des Schlauchbeutels dienenden Verschlussclip zu verwenden, wenn dieser aus Metall besteht In ei- 
nem solchen Falie kann der Verschlussclip induktiv erwarmt werden, so dass damit in bevorzugter Weise der 
Schwachungsbereich im Bereich des Verschlussdtps angeordnet ist. 

Die Erf indung wird nachstehend anhand von Zeichnungen. welche ein Ausfuhrungsbeisplel wiedergeben, 
5 ndher eriautert Es zeigen: 

Fig. 1 einen Endberelch eines Schlauchbeutels nr>it erf indungsgenrtSssem Schwdchungsberelch; 
Fig. 2 einen vergrosserten Schnitt durch die Verbundfolie des Folienbeutels der Fig. 1 mit Schwachungs- 
bereich. 

Die Fig. 1 zeigt einen Endbereich eines Schlauchbeutels 1. der mit einem Verschlussclip 2 verschlossen 
10 ist. Der Schlauchbeutel 1 besteht aus e in er Verbundfolie 3, welche einen Schwachungsbereich 4 aufweist. Die- 
ser SchwSchungsbereich 4 ist stirnseitig am Schlauchbeutel 1 angeoninet, so dass er mit einem gegebenen- 
falts vorhandenen, gerateseitigen Aufetechdorn als dffnungshilfe zusammenwirken kann. 

Die Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch die Verbundfolie 3 des Schlauchbeutels 1 in vergr5sserter Darstellung. 
Aus dieser Darstellung ist deutlich der Schwachungsbereich 4 zu sehen. wetcher durch thenmische Einwirkung 
15 hergestellt wurde. 

Wie die Fig. 2 deutlich zeigt, besteht die Verbundfolie 3 aus mehreren Folien, nSmlich in diesem Beispiel 
aus einer ausseniiegenden Kunststoffolie 3a, einer innenllegenden Kunststoffolie 3b und einer dazwischen- 
liegenden Metallfolie 3c. Die Fig. 2 zeigt ferner, wie der Schwachungsbereich 4 lediglich die aussenliegende 
Kunststoffolie 3a umfasst, jedoch durch entsprechende Warmeableitung bei der Herstellung an der Metallfolie 
20 3c ein Ende gef unden hat Damit ist weder die Metallfolie 3c noch die innenliegende Kunststoffolie 3b durch 
therm ische Einwirkung geschwacht worden. Insgesamt ist die fur die mechanische Festigkeit der Verbundfolie 
3 massgebende Starke im Schwachungsbereich 4 um die Starke der ausseniiegenden Kunststoffolie 3a ver- 
ringert worden. Die dffnung des Schlauchbeutels 1 durch gerateseitige Offnungshilfen wird damit an dieser 
Stelle erletehtert. 

25 

Patentanspruche 

1. Schlauchbeutel aus Verbundfolie (3) mit einer Metallfolie (3c) und zumindest einer ausseniiegenden 
30 Kunststoffolie (3a), dadurch gekennzeichnet, dass die aussenliegende Kunststoffolie (3a) einen als 

Solibruchstelle wirkenden, durch thenmische Einwirkung heigestellten Schwachungsbereich (4) aufweist. 

2- Schlauchbeutel nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Schwachungsbereich (4) punktfor- 
mig ausgestaltet isL 

3. Schlauchbeutel nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Schwdchungsbereich Iinienf5rmig 
ausgestaltet ist. 

4. Schlauchbeutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der SchwSchungsbereteh ringformig 
ausgestaltet ist. 
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Schlauchbeutel nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Schwachungsbe- 
reich Im Bereich im Bereich eines Verschlussdips (2) angeordnet isL 
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